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Walzwerk zum Warmwalzen von Metall, insbesondere von Aluminium, sowie 
Warmwalzverfahren 

^^fc)ie Erfindung betrifft ein Walzwerk zum Warmwalzen von Metall, insbesondere 
von Aluminium, mit einer Warmbandstrafte mit einer VorwalzstraBe und einer Fer- 
tigwalzstralie sowie ein entsprechendes Warmwalzverfahren. 

Es ist bekannt, Aluminium in Warmbandstraden auszuwalzen. Das klassische 
bzw. herkommliche Layout 100 fur ein solches Warmwalzwerk, das beispielhaft 
mit Fig. 3 dargestellt ist, setzt sich aus den wesentlichen Bearbeitungsstationen 
Ofenbereich 102, Walzstralie 103 und ggfs. Zurichtung (Adjustage) zusammen. 

Ein Aluminium-Barren 117 wird in Ofen 120, 121- beispielsweise Herd- oder Stoli- 

•fcfen - auf Walztemperatur gebracht und in dem eingerustigen Vorwalzgerust 108 
derVorwalzstralie 104 nach Durchlaufen eines Stauchgerustes 107 vorgewalzt. 
Wahrend des Vorwalzens wird das Vorwalzprodukt mit einer ersten Schere 122 
zwischen geschopft. Vor dem Einlauf in die Fertigwalzstralie 105, die sich - wie 
hier nur beispielhaft gezeigt - aus vier Gerusten 1 1 1 , 1 1 2, 1 23, 1 24 zusam- 
mensetzt, wird die Platine 119 am Platinenende und -anfang geschopft, wobei 
zwischen diesen beiden Schopfscheren 122, 125 ein bestimmter Abstand vorliegt. 
Das in der FertigwalzstraBe 105 fertig gewalzte Band 1 13 lauft entlang von Be- 
saumscheren 126 und wird uber Treiberrollen 127 von einer Haspeleinrichtung 
114 aufgecoilt. 
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Eine solche Anlage mit Ofenbereich 102 und WalzstrafJen 103 kann enorme Bau- 
langen aufweisen. So kann die Lange x eines Ofenbereichs 102 beispielsweise 
130m sein und der Abstand zwischen dem Vorwalzgerust 108 und dem ersten 
Gerust 111 der Fertigwalzstrafte beispielsweise 240m, wobei die Abstande die 
erzielbaren CoilgroBen beeinflussen. Hierbei erfolgt der Durchlauf des Walzgutes 
durch die Walzwerksanlage mit Hilfe umfangreicher Transport- und Fuhrungsein- 
richtungen, wie Rollgange. Tendenziell arbeiten derartige Walzanlagen wirtschaft- 
licher mit grolieren Coilabmessungen. 




lagen von derartigen Baulangen sind mit hohen Investitionen verbunden und 
benotigen viel Bauflache. Des Weiteren sind die weitlaufigen Rollgange zum 
Transport des Walzguts ebenfalls investitionsreich. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein von seiner Bau- 
weise kompakteres Walzwerk zum Warmwalzen von Metall, insbesondere von 
Aluminium, zu schaffen, wobei die Transportzwischenraume zwischen den einzel- 
nen Bearbeitungsstationen (Ofenbereich, Vorwalzen, Fertigwalzen) reduziert sind. 
Gleichzeitig soil ein Warmwalzverfahren geschaffen werden, dass ein Walzen von 
Band auf Endwalzdicke bei kompakter Bauweise des Walzwerks mit hoher Wirt- 
jchaftlichkeit erlaubt. 

Diese Aufgabe wird durch ein Walzwerk mit den Merkmalen des Anspruchs 1 oder 
4 und ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 7 oder 8 gelost. Vorteilhaf- 
te Weiterentwicklungen sind in den Unteranspruchen beschrieben. 

Grundgedanke der Erfindung ist, dass der kompakte Aufbau des Walzwerks bzw. 
derWarmbandstralie durch die konsequente Nutzung von Tandemwalzungen in 
der VorwalzstraBe, in der Fertigstralie oder in der Vorwalzstralie und Fertigwalz- 
straBe gemeinsam entsteht. Die Vorwalzstralie alleine und/oder die Fertigwalz- 
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stralie alleine oder die Vorwalz- und Fertigstralie gemeinsam sind Tandemstra- 
fien, d.h. Anlagebereiche, bei der die Walzgeruste hintereinander (Tandem- 
Anordnung) stehen. Aufgrund des dadurch entstehenden kompakten Baus konnen 
erhebliche Teile der sonst notwendigen Rollgange entfallen, wobei sich die Investi- 
tionskosten reduzieren. 



Nach der Erfindung wird vorgeschlagen, dass die Vorwalzstralie als Tandemstra- 
lie ausgebildet ist, wobei sie zwei hintereinander angeordnete Vorwalzgeruste 
umfassen kann. Diese Vorwalzstralie arbeitet vorzugsweise reversierend. 



• 



dei 

A hie 



benfalls kann die Vorwalzstralie eingerustig sein. Sie arbeitet dann mit der Fer- 
tigstralie im Tandembetrieb. Der Abstand zwischen der Vorwalz- und der Fertig- 
walzstralie ist so gewahlt, dass alle Geruste gleichzeitig walzen konnen. 

Zudem wird vorgeschlagen, dass die Fertigwalzstralie zwei Haspeleinrichtungen 
aufweist und die Fertigwalzstralie im Tandembetrieb betrieben wird. 

Das vorgeschlagene Layout ist nicht nur fur Neubauten, sondern auch fur Moder- 
nisierungen bestehender Anlagen geeignet. Insbesondere wird durch das Tan- 
demwalzen in der Vor- und/oder Fertigstralie erreicht, dass kleinere Anlagen, auf 
Jenen bisher nur geringere Tonnagen und kleinere Coils produziert wurden, deren 
/Veiterverarbeitung teilweise unwirtschaftlich ist, so umgerustet werden konnen, 
dass bei gleichbleibender Lange der Rollgange die Bundgewichte (Bandlangen) 
vergroBert werden konnen, was die Produktivitat erhoht. 



Bei einem bevorzugten Layout sind in der Vorwalzstralie zwei Vorwalzgeruste und 
in der Fertigwalzstralie zwei Fertigwalzgeruste vorgesehen, die jeweils im Tan- 
dembetrieb arbeiten. Insgesamt kann bei diesem Layout mit vier Gerusten gegen- 
uber dem klassischen Layout mit fCinf Gerusten ein Walzgerust eingespart werden. 
Zudem konnen die beiden Vorwalzgeruste nach dem neuen Layout als kostenspa- 
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rende Duo-Geruste ausgefuhrt werden, wahrend die Fertigwalzgeruste Vierwalzen 
(Quarto-) gerdste sind. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Unteran- 
spruchen und aus der nachfolgenden Beschreibung, in der die in den Figuren dar- 
gestellte Ausfuhrungsform der Erfindung naher erlautert wird. Es zeigen: 

das kompakte Anlagen-Layout des Walzwerks zum Walzen von A- 
luminium nach der Erfindung; 

die Durchfuhrung des Walzverfahrens in einem Walzwerk nach der 
Erfindung; 

zum Vergleich das Anlagen-Layout einer herkommlichen Warm- 
bandstraUe fur Aluminium. 

Fig. 1 zeigt das neue kompakte Warmwalzwerk-Layout 1 fur Aluminium. Die Ge- 
genuberstellung zum Layout 100 nach dem Stand der Technik gemali Fig. 3 ver- 
deutlicht die Kompaktheit der Anlage nach der Erfindung. Die Anlage besteht 
ebenfalls aus einem Ofenbereich 2 und der Walzstralie 3 mit einer Vorwalz- und 
einer FertigwalzstraBe (4, 5). 

Transportrichtung hinter dem Ofenbereich 2 sind eine schwere Schopfschere 6 
und ein Stauchgerust 7 angeordnet. Die Vorwalzstralie 4 setzt sich bei der gezeig- 
ten Ausfuhrungsform aus zwei hintereinander angeordneten Vorwalzgerusten 8, 9 
zusammen, die im Tandembetrieb reversierend arbeiten. Es folgt eine fliegende 
Schere 10 zur Vorbereitung des Fertigwalzens. Das Fertigwalzen wird in der Fer- 
tigwalzstrafJe 5 durchgefuhrt, die aus zwei nah aneinander angeordneten Quarto- 
Gerusten 11, 12 besteht, wobei das Band 13 reversierend gewalzt werden kann. 
Hierzu ist neben einer zweiten Haspeleinrichtung 14 hinter der Fertigwalzstralie 5 



Fig. 1 
^^•9-2 

Fig. 3 
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noch eine erste Haspeleinrichtung 15 vor der Fertigwalzstrafce 5 angeordnet. Mit 
16 ist eine Besaumschere bezeichnet. 

Gegenuber der bekannten Anlage ist die Baulange der erfindungsgemalien Anla- 
ge nach Fig. 1 deutlich verkurzt, was insbesondere den Abstand zwischen dem 
Ende der Vorwalzstrafte 4 und dem ersten Gerust 11 der Fertigwalzstrafce 5 be- 
trifft. Die vorgeschlagene Anlage ist sehr kompakt, wobei gleichzeitig die Produkti- 
on hoher Bundgewichte moglich ist. Im Vergleich zur herkommlichen Anlage (Fig. 
3) ist nur noch eine - fliegende - Schere 10 zwischen der Vorwalz- und der Fer- 
^^gwalzstrade 4, 5 angeordnet. 

Das Verfahren selbst wird mit Hilfe der Fig. 2 verdeutlicht. Zum Warmwalzvorgang 
wird ein warmer Aluminium-Barren 17 auf einen Rollgang 18 aufgelegt und in die 
Vorwalz-Tandemstrade 4 transportiert und dort reversierend in den beiden Vor- 
walzgerusten 8, 9 im Tandembetrieb ausgewalzt, beispielsweise dreimal hin- und 
zuruck, wie durch die Pfeile a gezeigt und mit Walzschritt l bezeichnet. Das Band- 
ende wird mittels der schweren Schere 6 zwischen geschopft. Nach ausreichen- 
den Reversiervorgangen kann die jetzt voriiegende Platine 19 direkt in das Fertig- 
walzgerust 5 transportiert werden unter gleichzeitiger Beteiligung aller Geruste. Es 
findet demnach ein Tandembetrieb in alien Gerusten der Vorwalz- und Fertigwalz- 

•|erQst statt. Die Platine 19 wird durch ein Tandemwalzen in den Gerusten 11,12 
der Fertigwalzstralie 5 zum Band 1 3 fertiggewalzt (Walzschritt lla). 

Nach einer anderen Verfahrensvariante (lib) wird das Vorwalzprodukt durch Tan- 
demwalzen in Fertigwalzgerusten 11,12 zwischen den beiden Haspeleinrichtun- 
gen 14, 15 reversierend ausgewalzt. Das Band 13 wird nach dem ersten Walzvor- 
gang unter gleichzeitiger Beteiligung der beiden Fertigwaizgeruste 1 1 , 12 mit der 
zweiten Haspeleinrichtung 14 aufgewickelt. Das Bandende wird mit einer fliegen- 
den Schere 10 geschopft. Anschlieliend wird die Umlaufrichtung der jeweiligen 
Ober- und Unterwalzen der Geruste 11, 12 geandert (Pfeil b) und das Band 13 
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erneut in die Fertigwalzgeruste 11, 12 eingezogen. Das Band 13 wird von der ers- 
ten Haspeleinrichtung 15 aufgehaspelt und gleichzeitig von der zweiten Haspeletn- 
richtung 14 abgewickelt und anschlieliend wieder umgekehrt (Pfeil c). Der Rever- 
siervorgang kann entsprechend der gewunschten Enddicke des Bandes 13 wie- 
derholt werden. 

Durch die Nutzung von Tandemwalzungen in einer Warmbandstralie fdr Alumini- 
um kann insbesondere erreicht werden, dass bisher unwirtschaftlich arbeitende 
kompakte Anlagen ihre Produktivitat und Wirtschaftlichkeit wesentlich steigern 




innen. 
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Bezugszeichenliste: 



1 Warmwalzwerk-Layout 

2 Ofenbereich 

3 WalzstraBe bzw. WarmbandstrafJe 

4 Vorwalzstrafce 

5 FertigwalzstraBe 

6 schwere Schopfschere 

7 Stauchgerust 

8 Vorwalzgerust, Duo-Gerust 

9 Vorwalzgerust, Duo-Gerust 

10 fliegende Schere 

11 Fertigwalzgerust, Quatro-Gerust 

12 Fertigwalzgerust, Quatro-Gerust 

13 Band 

14 zweite Haspeleinrichtung 

15 erste Haspeleinrichtung 

16 Beschaumschere 

17 Barren, Vorprodukt 

18 Rollgang 

19 Platine, vorgewalztes Produkt 



100 


herkommliches Warmwalzwerk-Layout 


102 


Ofenbereich 


103 


Walzstralie 


104 


VorwalzstralJe 


105 


FertigwalzstraBe 


107 


Stauchgerust 


108 


Vorwalzgerust 


111-112 


Geruste 
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113 Band 

114 Haspeleinrichtung 
117 Aluminium-Barren 

119 Platine 

120 Of en 

121 Of en 

122 Schopfschere 

123 Gerust 

124 Gerust 

• 125 leichte Schopfschere 

126 Besaumscheren 

127 Treiberrollen 




x, y, z Abstande 
a, b, c Pfeile 
I Vorwalzen im Tandembetrieb 

Ha Fertigwalzen im Tandembetrieb mit alien Gerusten 

lib reversierendes Fertigwalzen im Tandembetrieb zwischen zwei 

Haspeleinrichtungen 
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40 802 

SMS Demag AG, Eduard-Schloemann-Str. 4, 40237 DUsseldorf 

Walzwerk zum Warmwalzen von Metall, insbesondere von Aluminium, sowie 
Wannwalzverfahren 

Patentanspruche: 

^fc. Walzwerk (1 ) zum Warmwalzen von Metall, insbesondere von Aluminium, 
mit einer Warmbandstralie (3) mit einer Vorwalzstralie (4) und einer Fertig- 
walzstralie (5), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorwalzstralie (4) als Tandemstralie ausgebildet ist, in der das 
Walzgut im Tandembetrieb bei gemeinsamer Beteiligung von mindestens 
zwei hintereinander angeordneten Vorwalzgerusten (8, 9) gewalzt wird 
und/oder 

dass die Vorwalzstralie (4) zusammen mit der Fertigstralie (5) als Tandem- 
strafce arbeitet, wobei bei gemeinsamer Beteiligung der GerCiste der Vor- 
walz- und Fertigstralie im Tandembetrieb gewalzt wird. 

Walzwerk nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorwalz-Tandemstrafie (4) reversierend arbeitet. 

Walzwerk nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorwalz-Tandemstralie (4) jeweils Zweiwalzengeruste (Duo- 
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Geruste) (8, 9) umfasst. 

Walzwerk (1) zum Warmwalzen von Metall, insbesondere von Aluminium, 
mit einer Warmbandstrafce (3) mit einer VorwalzstraGe (4), insbesondere 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, und einer Fertigwalzstrafce (5), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in Walzrichtung gesehen vor und hinter der FertigwalzstraGe (5) je- 
weils eine Haspeleinrichtung (15, 14) angeordnet ist und dass die Fertig- 
walzstrafte (5) als TandemstraBe mindestens zwei hintereinander angeord- 
nete Fertigwalzgeruste (11,12) umfasst, mit denen im Tandembetrieb bei 
gleichzeitiger Beteiligung der jeweiligen FertigwalzgerCiste gewalzt wird. 

Walzwerk nach einem der Anspruche 1 bis 4 
mit folgendem Layout: 

- Ofenbereich (2) zur Zufuhrung von Warme in ein Vorprodukt vor der Form- 
gebung, 

- schwere Schopfschere (6), 

- Stauchgerust (7), 

- zwei hintereinander angeordnete Vorwalzgeruste (8, 9), die im 
Tandembetrieb reversierend arbeiten, 

- eine fliegende Schere (10), 

- eine erste Haspeleinrichtung (15), 

- zwei hintereinander angeordnete Fertigwalzgeruste (11, 12), die im 
Tandembetrieb reversierend arbeiten sowie 

- eine zweite Haspeleinrichtung (14). 

Verfahren zum Warmwalzen von Metall, insbesondere von Aluminium, wo- 
bei das Vorwalzprodukt, insbesondere ein Aluminium-Barren (17), in einer 
Warmbandstrafce (3) mit einer Vor- und einer Fertigwalzstralie (4, 5) vor- 
und anschlieliend fertiggewalzt wird, insbesondere in einem Walzwerk (1) 
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nach einem der Anspruche 1 bis 5 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Vorprodukt in der Vorwalzstfafie (4) selbst, die als Tandemstrafce 
mit mindestens zwei hintereinander angeordneten Vorwalzgerusten (8, 9) 
ausgerustet ist, im Tandembetrieb bei gemeinsamer Beteiligung der jeweili- 
gen Vorwalzgeruste vorgewalzt wird und/oder 

dass das Walzprodukt in der VorwalzstrafJe (4) zusammen mit der Fertig- 
stralie im Tandembetrieb gewalzt wird. 

Verfahren zum Warmwalzen von Metall, insbesondere von Aluminium, wo- 
bei das Vorwalzprodukt, insbesondere ein Aluminium-Barren (17), in einer 
WarmbandstraBe (3) mit einer Vor- und einer FertigwalzstraBe (4, 5) vor- 
und anschlieliend fertiggewalzt wird, insbesondere in einem Walzwerk (1) 
nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das vorgewalzte Walzprodukt (19) in der FertigwalzstraGe(5), die als 
Tandemstrafce mit mindestens zwei hintereinander angeordneten Fertigge- 
riisten (11,12) ausgerustet ist, im Tandembetrieb bei gleichzeitiger Beteili- 
gung der jeweiligen FertigwalzgerOste reversierend gewalzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, 
gekennzeichnet durch , 

Auswalzen des Vorproduktes in dem oder den Vorgerusten (8, 9) sowie 
Einlaufen des Walzproduktes in die FertigwalzstraBe (5) unter gleichzeitiger 
Beteiligung aller Geruste der Vorwalz- und FertigwalzstraBe (4, 5) (Schritt 
I la). 

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, 
gekennzeichnet durch 

Auswalzen des Vorproduktes in dem oder den Vorgerusten (8, 9) sowie 
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sich anschliefSendes reversierendes Fertigwalzen im Tandembetrieb der 
FertigwalzstralJe (5). 

Verfahren nach Anspruch 9, 
gekennzeichnet durch die folgenden Schritte: 

- Transport eines warmen Vorprodukts (17), insbesondere eines Aluminium- 
Barrens, in eine Vorwalz-Tandemstrafce (4), 

- reversierendes Vorwalzen mit den VorwalzgerQsten (8, 9) im Tandembe- 
trieb (Schritt I), 

- Zwischenschopfen des Vorwalzprodukts (19), insbesondere der Alumini- 
umplatine, mittels einer schweren Schere (6), 

- Auswalzen auf eine vorgegebene Vorwalzdicke des Vorwalzproduktes 
(19), 

- Schopfen des Vorwalzproduktes (19) mit einer fliegenden Schere (10), 

- Aufwickeln des durch die FertigstraBe (5), die im Tandembetrieb arbeitet, 
gelaufenen Bandes (1 3) mit einer zweiten nacngeordneten Haspeleinrich- 
tung (14), 

-Umkehr der Bewegungsrichtung der Walzgeruste (11,12) und erneutes 
Einziehen des Bandes (13) in die Fertigwalzstralie (5), 

- Aufwickeln auf eine vorgeordnete Haspeleinrichtung (15) bei gleichzeiti- 
gem Abwickeln von der zweiten Haspeleinrichtung (14), 

ein- oder mehrmaliges Durchfuhren des Walzschrittes in der Fertigwalz- 
stralie (Schritt lib). 
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Walzwerk zum Warmwalzen von Metall, insbesondere von Aluminium, sowie 
Warmwalzverfahren 



^^^usammenfassung: 

Um ein Walzwerk (1) zum Warmwalzen von Metall, insbesondere von Aluminium, 
miteiner WarmbandstralJe (3) mit einer VorwalzstraRe (4) und einer Fertigwalz- 
stra&e (5) dadurch zu verbessem, dass es von den Anlagenmalien kompakter 
bzw. bereits kompakt gebaute Anlagen produktiver werden, soil die Vorwalzstralie 
(4) als Tandemstrade ausgebildet sein, in der das Walzgut im Tandembetrieb bei 
gemeinsamer Beteiligung von mindestens zwei hintereinander angeordneten Vor- 
walzgerusten (8, 9) gewalzt wird. Altemativ oder gleichzeitig soli die VorwalzstraBe 
(4) zusammen mit der FertigstraUe (5) als TandemstraGe arbeiten, wobei bei ge- 
meinsamer Beteiligung der Geruste der Vorwalz- und Fertigstralie im Tandembe- 

•;ieb gewalzt wird. Zudem kann in der Fertigstralie ebenfalls im vorzugsweise re- 
ersierenden Tandembetrieb gewalzt werden. 

Fig. 1 
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